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Lw xhreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
sieilung von Kunststoffmuffen mit Metalleinsatz, der ei- 
nen im wesentlichen zylindrischen. rohrformigen, auBen 
mit ciner zahnartigen Riffelung versehenen Abschnitt 
aufweist, wobei zunachst die Kunststoffmuffe herge- 
stellt, hiemach der Metalleinsatz in eine Aufnahmeoff- 
nung derselben eir.gebracht und seine Riffelung unter 
Anwendung von Druck in die Innenwandung der Auf- 
nahmeoffnung der Kunststoffmuffe eingedruckt wird, 
sowie auf einen solchen durch dieses Verfahren herge- 
stellten Verbundkorper. 

Fs ist bekannt, Kunststoffmuffen mit inneren Metall- 
einsatzen zu versehen, die dazu bestimmt sind, die Fe- 
stigkeit der Kunststoffmuffen zu erhdhcn und ein mogli- 
ches Zerbrechen der Kunststoffmuffen zu vermeiden, 
wenn diese hohen Drucke oder Spannungen ausgesetzt 
sind. Daruber hinaus gestatten diese Metalieinsatze 
auch noch eine Verbesserung des VerschleiBwiderstan- 
desder Einschraubgewinde gegenuber dem herkommli- 
chen Fall reiner Kunststoffmuffen. 

Oblicherweise werden solche Metalieinsatze direkt 
w ah rend des SpritzgieBvorganges mil deri Muff en vcr- 
bunden. Aufgrund der Tatsache, daB Metall und Kunst- 
stoff Materialien mit vollstandig unterschiedlichem mo- 
lekularem Aufbau sind, kommt es allerdings nur selten 
zu einer wirklichen kontinuierlichen Verbindung zwi- 
schen den beiden Teilen:es treten vielmehr haufig Dis- 
kontinuitaten im Verbundkorper auf, die zu Leckbil- 
dur.g fiihren und beim Einsatz solcher Muffen zu einem 
unerwtinschten Austreten von durch die Muffen hin- 
durchgeleiteten Flussigkeiten o. a. fuhren konnen. Dies 
ist auch der Grund, weshalb viele derart hergestellte 
Muffen als AusschuB ausgeschieden werden mussen, da 
sie die zu fordernde Dichtigkeit nicht aufweisen, was 
einen merklichen Material- und Arbeitsverlust nach sich 
zieht und die Endkosten der Teile stark und ungunstig 
beeinfluBt. 

Die DE-OS 30 21 346 beschreibt ein Verfahren, wobei 
ein Kunststoffteil unter Erwarmung aufgeweitet wird, 
urn dadurch (leichter) ein Metallteil einsetzen zu kon- 
nen, wonach das anschlieBende Andrucken des Kunst- 
stoffs an das Metallteil neben dem elastischen Schrumpf 
bei Ruckbildung der Aufweitung noch durch die Abkiih- 
lung des Kunststoffs verstarkt wird. Ein solches Verfah- 
ren ist aber nur bei einem dunnen elasiischen Kunst- 
stoffteil moglich, wie z. B. am Ende eines Kunststoffroh- 
res,das aufgeweitet werden kann. Bei Kunststoffmuffen, 
bei denen es sich in aller Regel urn kurze Kunststoffteile 
handelt, ist eine solche Aufweitung, wie in dieser Druck- 
schrift beschrieben, praktisch nicht moglich, da dies bei 
einer kurzsn Muffe leichtzu einer Zerstorung der Muffe 
beim Versuch, diese insgesamt radial aufzuweiten, fiih- 
ren muBte. 

Die DE-OS 29 1 1 708 beschreibt ein Verfahren, wobei 
zunachst eine rohrfdrmige Kunststoffmuffe mit einer 
inneren Aufnahmedffnung erstellt wird, in die dann ein 
metallisches Einsatzteil mit einem im wesentlichen zy- 
lindrischen, rohrformigen Abschnitt, der auf seiner Au- 
Benseite mit einer zahnartigen Riffelung versehen ist, 
auf die gewunschte Lange eingeschoben wird. Dabei 
wird das Kunststoffrohr e'was aufgeweitet und an- 
schlieBend durch das Aufschieben einer elastischen 
Spannhuise wieder auf seinen ursprunglichen AuBen- 
durchmesser gebracht, wobei damit gleichzeitig in der 
Aufnahmeoffnung des Kunststoffteils durch den von der 
Spannhuise ausgeiibten Druck die Zahne in den Kunst- 
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stoff eingedruckt wcrdon. 

Dieses bekannte Verfahren zur Hers: cl lung von 
Kunststoffmuffen mit Metalleinsatzen ist relativ auf- 
wendig,da es each dem Einschieben des Metalleinsatzes 
5 das Aufschieben der genannten Spannhiilse auf das 
Rohrende und dies nicht nur temporar, sondern auf 
Dauer erfordert, so daB die Spannhuise Dauerbestand- 
teil des gesamten Verbundkorpers wird. Neben dem 
zusatzlichen Aufwand fur die metallische auGere 
io Klemmhulse bringt dies jedoch a' ch den Nachtell, daB 
die fertige Mjffe wegen des Vorhandenseins der auBe- 
ren Klemmhulse in ihrem radialen AuBenmaB einen 
groBeren Platzbedarf benotigt als dies durch die AuBen- 
abmessungen der Muffe allein erforderlich ware. Zu- 
15 satzlich besteht bei dieser bekannten Muffe aber auch 
noch die Gefahr, daB im Falle eines Verrutschens, Ver- 
schiebens oder Wegfallens der au3eren Spannhuise 
(wodurch auch immer das jeweils bedingt sein mag) 
sogleich die erforderliche sichere Abdichtung zwischen 
20 der AuBenseite des Metalleinsatzes und der Kunststoff- 
muffe beeintrachtigt und die gewunschte sichere Dicht- 
wirkung dann nicht mehr gewahrieistet ist. 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung nun die Auf- 
gabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung solcher 
25 Verbundkorper vorzuschlagen, das einfach ausfiihrbar 
und bei dem eine vorzugliche Dichtwirkung zwischen 
Metalleinsatz und Kunststoffmuffe auch fur lange Ein- 
satzdauer sicher gewahrieistet ist, ohne daB es hierfiir 
des Vorhandenseins einer auBeren Spannhuise an der 
Muffe bediirfte. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch ein Ver- 
fahren der eingangs genannten Art dadurch gelost, daB 
neben der Anwendung von Druck gleichzeitig auch 
noch der Kunststoff der Innenwandung der Aufnahme- 
35 offnung im Bereich der zahnartigen Riffelung des Me- 
talleinsatzes zum Einbetten der Zahne der Riffelung er- 
warmt und beim Einschieben des Metalleinsatzes ein an 
dessen Ende gehaltener elastischer Dichtring in dichten- 
de Anlage gegen die Innenwandung der Kunststoffmuf- 
40 fe verque ft ^ht vird. Vorzugsweise erfolgt die Erwar- 
mung des Kunststoffes in der Aufnahmeoffnung der 
Kunststoffmuffe im Bereich der zahnartigen Riffelung 
des Metalleinsatzes durch eine entsprechende Erwar- 
mung des Metalleinsatzes. Das Aufbringen von Warme, 
45 das in jeder geeigneten Weise erfolgen kann, stellt dabei 
sicher, daB der Kunststoff in der Aufnahmeoffnung der 
Kunststoffmuffe fur den Metalleinsatz gerade in dem 
Bereich, in dem die zahnformigen Riffeln bzw. sage- 
zahnformigen Zacken vorliegen, plastifiziert wild, wo- 
50 durch ein vollstandiges und problemfreies Einietten 
dieser Zahne in die plastische Kunststoffmasse erfolgen 
und dabei der Einsatz in die richtige Positon relativ zur 
Kunststoffmuffe eingeschoben werden kann. Das An- 
wenden eines geeigneten Druckes stellt sicher, daB die 
Dichtung, die am Ende des einzuschiebenden Metalitei- 
les in ihrer Aufnahme sitzt, in der gewunschten Weise 
gegen eine entsprechend ausgebildete Gegenflache in 
der Aufnahmeoffnung verquetscht und dadurch der ge- 
wunschte Dichtungseffekt erreicht wird. Das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren kann sehr rasch ausgefiihrt 
werden, da die durch die aufgebrachte Warme auszuslo- 
sende Plastifizierung des Kunststoffs bei relativ gerin- 
gen Temperaturen erfolgt und das Einschieben in Ver- 
bindung mit der Plastifizierung zu einem sehr raschen 
und schnellen, dennoch aber volIstandTgen Einbetten 
der Zacken in den plastifizierten Kunststoff fuhrt. 

Die erfindungsgemaB hergestellte Kunststoffmuffe 
mit Metalleinsatz, der einen im wesentlichen zylindri- 
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schcn. rohrformigen. auGcn mit cincr zahnartigen Riffe- 
lung versehenen Abschnitt aufweist. ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Meta'leinsatz ein Inncngcwindc 
sowie an seinem dem Dichtring gegeniiberliegenden 
Ende einen AuBenflansch aufweist, der ebenfalls auBen 5 
mit einer Riffelung versehen sowie in die Kunststoff- 
muffe eingebettet ist und dessen Endflache mit der End- 
flache der Kunststoffmuffe bundig abschlieBt. Die Biin- 
digkeit zwischen der Endflache der Kunststoffmuffe und 
der Endflache des Metalleinsatzes fuhrt dabei dazu, daB 10 
keinerlei vorspringende oder einspringende Kanten 
entstehen kdnnen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich- 
nung im Prinzip beispieishalber noch naher erlautert. Es 
zeigt 15 

Fig. 1 eine Kunststoffmuffe, einen Dichtungsring und 
einen Metalleinsatz vor ihrem Zusammenbau zu einer 
erfindungsgemaB hergestellten Kunststoffmuffe (je- 
weils im Querschnitt), sowie 

Fig. 2 die zusammengebaute, fertige Kunststoffmuffe 20 
ausFig. 1 (im Querschnitt). 

In Fig. 1 ist im Querschnitt eine Kunststoffmuffe 1 
gezeigt, die im Prinzip eine herkdmmliche Form auf- 
weist. Die Kunststoffmuffe 1 soli auf der in Fig. 1 unte- 
ren Seite mit einem Metalleinsatz 2 versehen werden, 25 
der. wie Fig. 1 zeigt, im wesentlichen eine zylindrische 
Rohrform aufweist und mit einem Innengewinde 3 ver- 
sehen isL Er ist ferner an seinen einen Enden mit einem 
gerandelten bzw. geriffelten AuBenflansch 4 versehen. 
an den sich ein Zwischenabschnitt anschlieBt, der auBen 30 
sagezahnfdrmige Zacken 5 o.l aufweist. An diesen 
schlieBt sich letztlich noch eine umlaufende Nut 6 an, in 
der ein elastischer Dichtungsring 7 angebracht werden 
kann. 

Fur den Zusammenbau der Kunststoffmuffe 1 mit 35 
dem Metalleinsatz 2 wird folgendes Verfahren ange- 
wendet: 

Zunachst wird die Kunststoffmuffe 1 in bekannter 
Weise, etwa durch SpritzguB, hergestellt. AnschlieBend 
wird der Metalleinsatz 2 auf der Seite der Kunststoff- 40 
muffe !, auf der er angeordnet werden soli, in die dort 
vorhandene Aufnahme unter gleichzeitiger Anwendung 
von Hitze und Druck eingefuhrt. Auf diese Weise wird 
sichergestellt. daB die am mittleren Abschnitt des Me- 
talleinsatzes 2 angebrachten sagezahnfdrmigen Zacken 45 

5 auf der Innenseite der Muffe 1 vollstandig in den 
Kunststoff eingebettet und mit der Muffe sicher und fest 
verbunden werden. Vor dem Einfuhren des Metallein- 
satzes 2 wird der elastische Dichtring 7 in die Umlaufnut 

6 eingesetzt, uber die er radial etwas vorsteht, so daB er 50 
beim Einfuhren des Metalleinsatzes 2 in die Kunststoff- 
muffe 2 in dieser von den entsprechenden Gegenflachen 
auf der Innenseite der Kunststoffmuffe 1 radial nach 
innen verformt und komprimiert wird, wodurch schlieB- 
Hch eine sichere wirksame Abdichtung zwischen dem 55 
Metalleinsatz 2 und der ihn aufnehmenden Kunststoff- 
muffe 1 ausgebildet wird. 

Fig. 2 zeigt die zusammengebaute Kunststoffmuffe 
im Querschnitt, wobei die in der Aufnahmenut 6 von der 
Gegenflache der Aufnahrnedffnung der Kunststoffmuf- eo 
fe 1 verformte Dichtung 7 gut erkennbar ist. 

Die Zufiihrung von Warme beim Einfuhren des Me- 
talleinsatzes kann in jeder geeigneten Weise crfolgen, 
wobei jedoch vorzugsweise der Metalleinsatz 2 vor dem 
Einfuhren entsprechend erwarmt wird, wodurch die 65 
Warme durch den Metalleinsatz 2 selbst an die Aufnah- 
rnedffnung der Kunststoffmuffe 1 weitergeleitet wird. 
Bei geeigneter Wahl der Erhitzung findet um die Sage- 



y.ahne 5 des mitiicren Abschnius des Met:i!:*:;;::;.i!.^> Z 
herum eine briliche Plastifizierung des dort vorhande- 
nen Kunsts:offes siatt, wodurch der Kunststoff durch 
den Einfuhrungsdruck piastisch zwischen die Sagezahne 
flieBt. Nach Abklingen der Erwarmung erstarri der 
Kunststoff wiedcr, wodurch cin sicherer und fester Sitz 
zwischen Metalleinsatz 2 unu der Kunststoffmuffe 1 ge- 
goben ist, der zusatzlich die bereits durch die elastisch 
verformte Dichtung 7 ausgeldst vorziigliche Dichtwir- 
kung noch verstarkt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstetlung von Kunststoffmuffen 
mit Metalleinsatz, der einen im wesentlichen zylin- 
drischen. rohrformigen, auBen mit einer zahnarti- 
gen Riffelung versehenen Abschnitt aufweist, wc- 
bei zunachst die Kunststoffmuffe hergestellt. hier- 
nach der Metalleinsatz in die Aufnahrnedffnung 
derselben eingebracht und seine Riffelung unter 
Anwendung von Druck in die Innenwandung der 
Aufnahrnedffnung der Kunststoffmuffe einge- 
driickt wird, dadurch gekennzeichnet, daB neben 
der Anwendung von Druck gleichzeitig auch noch 
der Kunststoff der Innenwandung der Aufnahrne- 
dffnung im Bereich der zahnartigen Riffelung (5) 
des Metalleinsatzes (2) zum Einbetten der Zahne 
der Riffelung (5) erwarmt und beim Einschieben 
des Metalleinsatzes (2) ein an dessen Ende gehalte- 
ner elastischer Dichtring (7) in dichtende Anlage 
gegen die Innenwandung der Kunststoffmuffe (1) 
verquetscht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Erwarmung des Kunststoffes in 
der Aufnahrnedffnung der Kunststoffmuffe (1) im 
Bereich der zahnartigen Riffelung (5) des Metall- 
einsatzes (2) durch eine entsprechende Erwarmung 
des Metalleinsatzes (2) erfolgt. 

3. Kunststoff mit Metalleinsatz, der einen im we- 
sentlichen zylindrischen, rohrformigen , auBen mit 
einer zahnartigen Riffelung versehenen Abschnitt 
aufweist, hergestellt nach dem Verfahren gemaB 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Metalleinsatz (2) ein Innengewinde (3) sowie an 
seinem dem Dichtring (7) gegeniiberliegenden En- 
de einen AuBenflansch (4) aufweist, der ebenfalls 
auBen mit einer Riffelung versehen sowie in die 
Kunststoffmuffe (1) eingebettet ist und dessen End- 
flache mit der Endflache der Kunststoffmuffe (1) 
bundig abschlieBt. 



Hierzu t Blatt Zeichnungen 



